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Kunststof f geqenstand fur die Verwendung im Bereich der 
Korperpf lege 

Die Erfindung betrifft einen Kunststof fgegenstand fiir die 
Verwendung im Bereich der Korperpflege gemass dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zur 
Herstellung des Kunststof fgegenstandes . 

Einen Kunststof fgegenstand dieser Art bildet 
beispielsweise eine Zahnbiirste. Zahnbiirsten sind 
Massenartikel und miissen daher kostengiinstig hergestellt 
werden konnen. Bekannt sind Zahnbiirsten aus einem einzigen 
Kunststof f und Zahnbtirsten aus zwei Kunststof fkomponenten, 
die z.B. im Zweikomponentenspritzverf ahren hergestellt 
werden. Im letzteren Fall umfasst die Zahnbiirste zwei 
Kunststof f telle : Ein erstes Kunststof fteil aus einem 
ersten Kunststof f, z.B. Polypropylen, erstreckt sich vom 
Griff der Zahnbiirste bis zum Biirstenkopf und weist 
miteinander verbundene Ausnehmungen auf. Ein zweites 
Kunststof fteil aus einem zweiten Kunststof f, z.B 
thermoplastisches Elastomer, fiillt die Ausnehmungen des 
ersten Kunststof fteils aus. Diese beiden Kunststof fe 
verbinden sich an der Beriihrungsf lache der beiden 
Kunststof f telle . Gegeniiber einer Zahnbiirste aus nur einem 
Kunststoff ergibt dies eine grossere Gestaltungs- 
moglichkeit. Da sich jedoch die beiden Kunststof fe wahrend 
des Spritzgiessvorganges miteinander verbinden miissen, ist 
man bei der Auswahl der Kunststof fe und damit bei der 
Gestaltung der Zahnbiirste eingeschrankt , 

Diese Problematik betrifft auch andere Kunststoff- 
gegenstande fiir die Verwendung im Bereich der 
Korperpflege, die aus wenigstens zwei Teilen aus 
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unterschiedlichen Kunststoffen bestehen, wie 

beispielsweise Behalter oder Verschlusskappen fiir 
Behalter, die fur Korperpf legepraparate und Substanzen, 
Oder fur arztliche und zahnarztliche Praparate vorgesehen 
sind. Auch bei solchen Kunststof f gegenstanden ist man in 
der Materialauswahl fiir die beiden Teile eingeschrankt . 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
einen Kunststof fgegenstand der eingangs genannten Art 
bereitzustellen, bei dem bei einer kostengiinstigen 
Herstellung eine vielfaltige Gestaltung moglich ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch einen 
Kunststof fgegenstand mit den Merkmalen des Anspruches 1 
gelost. Das Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Kunststof fgegenstandes zeichnet sich erf indungsgemass 
durch die Merkmale des Anspruches 10 aus . Bevorzugte 
Weitergestaltungen des erf indungsgemassen Kunststof f- 
gegenstandes bzw. des erf indungsgemassen Verfahrens bilden 
den Gegenstand der abhangigen Anspriiche. 

Dadurch, dass die beiden Teile des Kunststof fgegenstandes 
durch mindestens zwei aus verschiedenen, sich wahrend des 
Sprit zgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststoffen bestehende Formteile gebildet sind, die 
insbesondere miteinander in einer kraft- und/oder 
f ormschliissigen Verbindung stehen, bieten sich viele 
Moglichkeiten fiir eine zweckmassige Gestaltung des 
Kunststof fgegenstandes . Es konnen Kunststof fe mit 
unterschiedlichem chemischen Charakter verwendet werden. 
Diese konnen sich mehr oder weniger stark in ihrer 
Strukturf ormel und ihren chemischen Bausteinen 
unterscheiden. An den Beruhrungsf lachen miissen zwischen 
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den Kunststoffen keinerlei chemische oder physikalische 
Bindungen z.B. in Form von Bruckenbindungen oder van der 
Waalschen Kraften vorliegen, Allein die Reibungskraf te 
zwischen den Formteilen in der vorzugsweise 
schrumpf verbindungsartig auf gebauten Verbindung reichen 
aus, urn die beiden Formteile fest miteinander zu 
verbinden. Durch die f ormschlussige , mittels 

ineinandergreif enden Teile an den Beriihrungsf lachen der 
beiden Formteile realisierte Verbindung wird verhindert, 
dass sich zwischen den beiden Formteilen wahrend des 
Schrumpf vorganges Spalte bilden, in die Wasser und 
Verunreinigungen eindringen konnen, oder die gar zu einem 
Bruch fvihren konnten. 

So konnen beispielsweise bei einer Zahnbiirste am richtigen 
Ort Kunststoffe mit vorteilhaf ten Eigenschaf ten eingesetzt 
werden. Das eine Formteil kann z.B. aus Polypropylen 
bestehen (Polypropylen ist giinstig, flexibel, chemisch 
resistent, jedoch nicht voll transparent erhaltlich) , 
wahrend fur das andere Formteil beispielsweise . Styrol- 
Acryl-Nitril (SAN) gewahlt werden kann (ebenfalls gunstig, 
transparent, asthetisch) . Mit Vorteil wird das den 
Burstenkopf tragende Formteil aus Polypropylen 
hergestellt, da Polypropylen gegen die oft aggressiven 
Stoffe der Zahnputzmittel resistent ist. 

Vorteilhaf terweise haben die zwei Kunststoffe ein 
unterschiedliches Schrumpf verhalt en, da so eine feste 
Schrumpf verbindung leichter zu erreichen ist. In diesem 
Fall wird mit Vorteil in einem ersten Schritt dasjenige 
Formteil gespritzt, das aus Kunstoff mit dem geringeren 
Schrumpf mass hergestellt wird. In einem zweiten Schritt 
wird das zweite Formteil aus Kunstoff mit dem grosseren 
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Schrumpf mass gespritzt, wodurch ein natvirlicher 
Anpressdruck des zweiten Kunststoffes gegeniiber dem ersten 
erzielt wird. 

In der Zeichnung ist ein Ausf uhrungsbeispiel des 
erf indungsgemassen Kunststof f gegenstandes dargestellt und 
im folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine aus zwei Formteilen bestehende Zahnburste 
in Ansicht und teilweise im Langsschnitt ; 



Fig. 2 die Zahnburste nach Fig. 1 in Draufsicht; 

Fig. 3 die Zahnburste nach Fig. 1 in Untersicht; 

Fig. 4 ein erstes Formteil der Zahnburste nach Fig. 1 
in Ansicht und teilweise im Langsschnitt; 

Fig. 5 das Formteil nach Fig. 4 in Draufsicht; 

Fig. 6 ein zweites Formteil der Zahnburste nach 
Fig. 1 in Draufsicht; 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie VII-VII in Fig. 6; 

Fig. 8 eine Verbindungsstelle der beiden Formteile nach 
Fig. 1 im vergrosserten Massstab; und 

Fig. 9 im vergrosserten Massstab einen Schnitt nach 
Linie IX- IX in Fig. 2. 
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Gemass Fig, 1 bis 3 weist eine Zahnburste 1 ein erstes 
Formteil 2 auf, das in seinem vorderen Bereich 2a einen 
Biirstenkopf 3 tragt . Das erste, aus einem Kunststoff A 
bestehende Formteil 2 ist liber einen Abschnitt seiner 
Lange, namlich in seinem hinteren Handgriff bereich 2b, von 
einem zweiten, aus einem Kunststoff B bestehenden Formteil 
4 umfasst und mit diesem in einer Art Schrumpf verbindung 
kraf tschlvissig verbunden. Bei den Kunststoffen A und B 
handelt es sich urn derartige Kunststoff e, die sich wahrend 
des Spritzgiessvorganges an den Beriihrungsf lachen nicht 
miteinander verbinden. 

Zwecks besserer Tmschaulichkeit sind die beiden Formteile 
2, 4 in Fig, 4 bis 7 voneinander getrennt dargestellt. Die 
beiden Formteile 2, 4 weisen - wie weiter unten beschrie- 
ben wird - in ihrem Beriihrungsbereich gegengleiche, 
ineinandergreif ende Vorspriinge bzw. Ausnehmungen auf, 
mittels welcher neben der kraf tschlussigen Verbindung 
beider Formteile 2, 4 zusatzlich eine f ormschliissige 
Verbindung derselben realisiert wird, Diese Verbindung 
entsteht selbstverstandlich erst wahrend des 

Spritzgussvorganges, bei dem in einem ersten Schritt eines 
der Formteile und danach in einem zweiten Schritt das 
andere Formteil um das eine herum oder in dieses hinein 
gespritzt wird. Mit Vorteil wird beim unterschiedlichen 
Schrumpf mass beider Formteile 2, 4 zuerst dasjenige 
Formteil gespritzt, das aus Kunststoff mit geringerem 
Schrumpf mass hergestellt werden soil . Im zweiten Schritt 
erfolgt Spritzgiessen des anderen Formteils aus Kunststoff 
mit grosserem Schrumpf mass , wodurch ein natiirlicher 
Anpressdruck des zweiten Kunststoffes gegeniiber dem ersten 
Kunststoff entsteht. 
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Das zweite, in Fig. 6 und 7 einzeln dargestellte und i 
wesentlichen den Zahnbiirsten-Handgrif f bildende Formteil 
ist hulsenformig ausgestaltet , d.h. mit einer inneren 
Langsbohrung 7 versehen, die in ihrer Form und Durchmesser 
dem hinteren Handgrif f bereich 2b des ersten, in Fig. 4 und 
5 einzeln dargestellten Formteils 2 entspricht. Das 
hiilsenf ormige Formteil 4 weist eine Aussenflache 6 auf . 

Eine vordere Stirnflache 8 des hulsenf ormigen zweiten 
Formteils 4 ist in Langsrichtung der Zahnburste gesehen 
einer Absatzflache 9 des ersten Formteils 2 (Fig. 4) 
zugeordnet . Dabei ragt ein ringf ormiger , vorderer 
Vorsprung 10 des zweiten Formteils 4 in eine gegengleiche 
Ausnehmungen 11 des ersten Formteils 2 hinein, was 
insbesondere aus Fig. 8 gut ersichtlich ist. Eine hintere 
Stirnflache 14 des hulsenf ormigen zweiten Formteils 4 ist 
einer Absatzflache 16 eines Endstiickes 15 des ersten 
Formteils 2 zugeordnet. Auch hier ragt ein ringf ormiger , 
hinterer Vorsprung 17 des zweiten Formteils 4 in eine 
gegengleiche Ausnehmung 18 des Endstiickes 15 hinein. 

Das zweite Formteil 4 ist mit einer quer zur Langsbohrung 
7 angeordneten, im Querschnitt ovalen, langlichen 
Querbohrung 20 ausgestattet , die fur einen gegengleichen, 
die Querbohrung 20 durchdringenden Teil 21 des ersten 
Formteils 2 vorgesehen ist. Der ovale Teil 21 weist eine 
obere und eine untere Randflache 22, 22* auf. Das zweite 
Formteil 4 ist mit die Querbohrung 20 umrandenden, den 
Randflachen 22, 22' gegengleichen Absatzf lachen 23, 23' 
versehen. Die Randflachen 22, 22' und die Absatzf lachen 
23, 23' bilden wiederum eine Art Vor sprung/ Ausnehmung - 
Formschlussverbindung zwischen den beiden Formteilen 2, 4. 
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Die Aussenflache 6 des hulsenf ormigen Formteils 4 bildet 
zusammen mit Aussenf lachen 19, 19' (Fig. 4) des ovalen 
Teiles 21 eine Handgrif f lache . 

Was Material fiir die beiden Formteile 2, 4 anbelangt kann 
als Kunststoff A fur das erste Formteil 2 mit Vorteil 
beispielsweise Polypropylen (PP) gewahlt werden, wahrend 
das zweite Formteil 4 beispielsweise aus f olgenden 
Kunststoff en B bestehen kann: 

Styrol-Acryl-Nitril (SAN) und Untergruppen, 
Acryl-Butadien-Styrol (ABS) und Untergruppen, 
Polyamid (PA) und Untergruppen, 
Polycarbonat (PC) und Untergruppen, 
Polyester (PBT) und Untergruppen, etc. 

Die jeweiligen Untergruppen umfassen die zur entsprechen- 
den Familie gehorenden Kunststoff e. 

Durch diese Materialkombination ergibt sich ein besonderer 
Vorteil. Da die heutigen Zahnputzmittel haufig aggressive 
Substanzen, wie z.B. Pf ef f erminzol , enthalten, werden 
billige Kunststoff e wie z.B. SAN oft angegriffen. 1st das 
erste, den Biirstenkopf 3 tragende Formteil 2 aus gegen die 
aggressiven Stoffe resistentem, aber nicht vollstandig 
durchsichtigem PP und das zweite, den Griff beinhaltende 
Formteil 4 aus durchsichtigem, aber weniger bestandigem 
SAN, so liegt in dieser speziellen Ausgestaltungsf orm der 
Erfindung eine kostengiinstig herstellbare Zahnbiirste vor, 
die gegen die aggressiven Stoffe der Zahnputzmittel 
bestandig ist und auch asthetisch zu gef alien vermag. 
Naturlich kann statt des PP auch jeder andere bestandige 
Kunststoff und statt des SAN beispielsweise einer der oben 
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genannten, billigeren und in der Regel daher weniger 
bestandigeren Kunststoffe verwendet werden. 

Bei diesen Materialkombinationen wird in einem ersten 
Schritt vorzugsweise zuerst das zweite, hiilsenf ormige 
Formteil 4 mittels Spritzgiessens hergestellt. 
Anschliessend wird in einem zweiten Schritt das erste 
Formteil 2 gespritzt, wobei die bereits beschriebene 
f ormschlussige Verbindung im Beruhrungsbereich beider 
Formteile 2, 4 entsteht. Durch den grosseren Schrumpfmass 
des zuletzt gespritzten Materials A (PP) des ersten Teiles 
2 entsteht ein naturlicher Anpressdruck gegeniiber dem aus 
Material B (z.B. SAN) bestehenden zweiten Teil 4, und es 
wird eine kraft- und f ormschlussige Verbindung beider 
Formteile 2, 4 durch Ineinandergreif en der Vorsprunge 10, 
17, 22, 22' in Ausnehmungen 11, 18, 23, 23' 
bewerkstelligt , ohne dass sich zwischen den sich 
eigentlich nicht verbindenden Kunststoffen A, B Spalte 
bilden, in die Wasser und Verunreinigungen eindringen 
konnen oder die gar zu einem Bruch fiihren konnten. 

Als Beispiel wurde eine aus zwei Formteilen 2, 4 
bestehende Zahnbiirste 1 dargestellt und beschrieben. Eine 
andere Ausgestaltung der beiden Formteile ware durchaus 
moglich. Die hiilsenf ormige Ausgestaltung eines der 
Formteile ist nicht zwingend notwendig. 

Selbstverstandlich konnte eine Zahnbiirste auch mehrere 
Formteile aus sich wahrend des Spritzgiessvorganges 
miteinander nicht verbindenden Kunststoffen aufweisen, die 
miteinander in einer kraft- und/oder f ormschliissigen 
Verbindung stehen . 
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Statt der beschriebenen Schrumpf- und Formschluss- 
verbindung konnten die einzelnen Formteile, bei denen es 
wahrend des Spritzgiessvorganges zu keinem Stoffschluss 
kommt, in jeder anderen Art miteinander kraft- und/oder 
f ormschlussig verbunden werden . 

Es konnten aber auch aus zwei oder mehreren 
Kunststof f komponenten bestehende Formteile, bei denen z.B. 
eine (oder mehrere) Komponente des einen Formteiles mit 
einer (oder mehreren) Komponente des anderen Formteiles 
nicht verbindbar ist, miteinander kraft- und/oder 
f ormschlussig verbunden werden. 

Wie bereits erwahnt konnten ahnlich wie Zahnbiirsten auch 
andere Kunststof fgegenstande fur die Verwendung im Bereich 
der Korperpflege aus wenigstens zwei Formteilen gebildet 
sein, die aus verschiedenen, sich wahrend des 
Spritzgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststof fen bestehen, und die miteinander in einer kraft - 
und/oder f ormschltissigen Verbindung stehen. So konnten 
beispielsweise bei Behaltern oder Verschlusskappen fur 
Behalter, die fur Korperpf legepraparate und Substanzen/ 
Oder fiir arztliche und zahnarztliche Praparate vorgesehen 
sind, bei einer kostengiinstigen Herstellung ebenfalls 
Kunststoffe mit vorteilhaf ten Eigenschaf ten am richtigen 
Ort eingesetzt werden . 
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Patent anspriiche 



1. Kunststof f gegenstand fur die Verwendung im Bereich der 
Korperpf lege, bestehend aus wenigstens zwei Teilen aus 
unterschiedlichen Kunststof fen, dadurch gekennzeichnet , 
dass die beiden Teile des Kunststof fgegenstandes durch 
mindestens zwei aus verschiedenen, sich wahrend de^ 
Sprit zgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststof fen (A, B) bestehende Formteile (2, 4) 
gebildet sind, die insbesondere miteinander in einer 
kraft- und/oder f ormschliissigen Verbindung stehen. 

2. Kunststof f gegenstand nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststof f gegenstand eine 
Zahnbiirste (1) ist und das eine Formteil (2) ein einen 
Biirstenkopf (3) tragender Zahnbiirstenteil und das 
andere Formteil (4) ein zumindest einen Teil (6) eines 
Handgriffes bildender Zahnbiirstenteil ist, 

3. Kunststof f gegenstand nach Anspruch 1 oder 2, dadurcl^ 
gekennzeichnet, dass zur Bildung einer 
kraf tschlussigen, festen Verbindung zwischen den beiden 
Formteilen (2, 4) das eine Formteil (2) von dem anderen 
Formteil (4) zumindest teilweise in einer Art 
Schrumpf verbindung umf asst ist . 

4. Kunststof f gegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens an einem Teil 
der Beriihrungsf lache beider Formteile (2, 4) eine 
f ormschlussige Verbindung durch ineinandergreif ende 
Teile (10, 11; 16, 17; 22, 23; 22', 23') der beiden 
Formteile (2, 4) gebildet ist. 
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5. Kunststof fgegenstand nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet , dass die f ormschlussige Verbindung 
durch ineinandergreif ende Vorspriinge (10, 17, 22, 22*) 
an einem Formteil (4 bzw. 2) und Ausnehmungen (11, 18, 
23, 23*) am anderen Formteil (2 bzw. 4) gebildet ist. 

6. Kunststof fgegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Kunststof fe (A, B) ein 
unterschiedliches Schrumpf mass auf weisen . 

7. Kunststof fgegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der 
beiden Formteile (2 bzw. 4) aus zwei oder mehreren 
Kunststof fkomponenten besteht, von denen wenigstens 
eine mit dem Kunststof f (A bzw. B) des anderen 
Formteiles (4 bzw. 2) nicht verbindbar ist. 

8. Kunststof fgegenstand nach einem der Anspriiche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das eine Formteil (2) , das 
den Biirstenkopf (3) tragenden Zahnbiirstenteil bildet, 
aus Polypropylen und das andere Formteil (4) aus 
Styrol-Acryl-Nitril besteht. 

9. Kunststof fgegenstand nach einem der Anspriiche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das eine Formteil (2) , das 
den Biirstenkopf (3) tragenden Zahnbiirstenteil bildet, 
aus Polypropylen und das andere Formteil (4) aus Acryl- 
Butadien-Styrol oder Polyamid oder Polycarbonat oder 
Polyester besteht. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Kunststof fgegenstandes 
nach einem der Anspriiche 1 bis 9 mittels 
Sprit zgiessens, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
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ersten Schritt aus einem ersten Kunststoff (A bzw. B 
eines der Formteile (2 bzw. 4) gespritzt wird un 
anschliessend in einem zweiten Schritt das andere 
Formteil (4 bzw. 2) aus einem zweiten^ sich wahrend des 
Spritzgiessvorganges mit dem ersten Kunststoff nicht 
verbindenden Kunststoff (B bzw. A) gespritzt wird, 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , 
dass beim unterschiedlichen Schrumpfmass der beiden fur^ 
die Formteile (2, 4) vorgesehenen Kunststoff e (A, B) im 
ersten Schritt dasjenige Formteil (4 bzw. 2) gespritzt 
wird, das aus Kunstoff (A bzw. B) mit dem geringeren 
Schrumpfmass hergestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet , dass bei Herstellung einer Zahnbiirste 
in einem ersten Schritt das zumindest einen Teil (6) 
eines Zahnbursten-Handgrif f es bildende Formteil (4) aus 
Styrol-Acryl-Nitril gespritzt wird und anschliessend in 
einem zweiten Schritt das den Burstenkopf (3) tragende 
Formteil (2) aus Polypropylen gespritzt wird. 
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Zusammenf assung 

Ein Kunststof fgegenstand fur die Verwendung im Bereich der 
Korperpflege besteht aus wenigstens zwei Teilen aus 
unterschiedlichen Kunststof fen. Die beiden Teile sind 
durch mindestens zwei Formteile (2, 4) gebildet, die aus 
verschiedenen, sich wahrend des Spritzgiessvorganges 
miteinander nicht verbindenden Kunststof fen (A, B) 
bestehen. Die beiden Formteile {2, 4) stehen in einer 
kraft- und /oder f ormschlussigen Verbindung. Der 
Kunststof fgegenstand kann kostengiinstig herstellt werden/ 
wobei sich viele Moglichkeiten fiir eine zweckmassige 
Gestaltung bieten. 



(Fig. 1) 
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